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Reduzierwalzwerk fur Rohre 

Die Erfindung betrifft ein Reduzierwalzverk fur Rohre rait einer 
Anzahl unmittelbar hintereinander angeordneter Walzgeriiste, deren 
Walzen in den in Einlauf richtung voxderen Geriisten ovalartige 
Ealiberbffnungen bilden. 

Dei den bekannten Reduzierwalzwerken dieser Art entsteht je nach 
der Anzahl der ein Kaliber bildenden Valzen eine zwei- oder mehr- 
seitige ovalartige Form der Kaliberof fnung dadurch, dass sich die 
im Querschnitt bogenf ormigen Ausnehmungen der einzelnen Walzen zu 
den Randem hin vom Inkreis des Kaliberquerschnittes entfernen, 
so dass sich die Kaliber zu den Valzspalten hin aufweiten. Diese 
Erveiterongen verden vorgesehen, veil sonst Einwalzungen der 
Valzenkanten auf den Aussenflachen der Rohre entstehen. Die 
Grosse dieser Erweiterungen hangt zum ersten von der Durchmesser- 
abnahme im jeveiligen Kaliber ab f wobei die Erv/eiterungen urn so 
grosser sein miissen, je grosser die Durchmesserabnahme ist. Zum 
zweiten ist das Wanddicken-Durchmesserverhaltnis des Rohres ent- 
scheidend, und zwar je relativ diinnwandiger das Rohr ist, um so 
grosser muss die Kalibererweiterung sein, Bei den bekannten Redu- 
zierwalzwerken ist man bestrebt f die Kalibererweiterungen so 
klein vie moglich zu halten, urn damit auch die radiale Spannungs- 
und Verformungsverteilung im Walzgut vahrend des Walzens so 
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gleichmassig wie moglioh zu halten und somit die Polygonbildung 
des Rohrinnenquerschnittes zu vermeiden. Da die Durchmesserab- 
nahmen in den ersten Kalibern der bekannten Reduziervalzwerke 
klein gewahlt werden, um ein Einfallen des Rohres su vermeiden, 
fiihrt das vorerwahnte bekannte Auslegungsprinzip zu Anfangs- 
kalibern rait geringen Erveiterungen, also kleiner Ovalitat. 

Die geringe Ovalitat ist jedoch nachteilig, venn auf einem Re- 
duzierwalzwerk mit dem gleichen Walzensatz beispielsveise Rohre 
mit im wesentlichen gleichbleibendem Innendurchmesser aber unter- 
schiedlicher Wanddicke, also auch mit unterschiedlichem Aussen- 
durchmesser, gewalzt verden sollen. Dies ist fast immer der Pall, 
veil das Walzprogramm eines solchen Valzverkes stets eine ganze 
Reihe von Rohrluppen verschiedener Abmessungen umfassen soil. 
Ein solches Reduziem/alzwerk muss also untersohiedlich grosse 
Anstichaussendurchmesser verarbeiten konnen. Es ist daher erfor- 
derlich, dass das erste Kaliber fur den grosstmogliohen Aussen- 
durchmesser ausgelegt ist. Dies hat zur Folge, dass dann, wenn 
Rohrluppen mit kleineren Aussendurchmessern in das Walzwerk ein- 
laufen, die Arbeitsflachen der Valzen des ersteri Kalibers die 
Aussenflache der Rohrluppe iiberhaupt nicht beriihren. Das gleiche 
gilt je nach Grosse des Aussendurchmessers der einlaufenden Luppe 
auch fur das zweite und ggf. fiir mehrere nachfolgende Kaliber. 
So kann es beispielsweise sein, dass erst das dritte oder vierte 
Kaliber Anstiohkaliber ist und als erstes die Rohrluppe erfasst 
und verformt. 

Dies hat zunachst den wesentlichen Nachteil, dass in Abbangigkeit 
vom' Aussendurchmesser der einlaufenden Rohrluppe bei einer - vie 
iiblich - bestimmten und (eingestellten) Drehzahlreihe der ange- 
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triebenen Walzen unterschiedliche Streckgrade entstehen. Hit 
abnehmendem Aus s endurchme s ser der Rohrluppe entsteht ein zu- 
nehiaender Zugverlust, veil ein Teil der Kaliber an der Vorfox- 
mung nicht mehr beteiligt 1st und daher ein Zug nur zwischen 
einer geringeren Anzahl von Kalibern vorhanden ist, was natuxge- 
mass zu einer Verringerung des Gesamtstreckgrades fiihrt. Ausserdera 
andext sich mit den Anstichkalibem auch die Einlauf geschwindig- 
keit der Rohrluppe, was Schwierigkeiten mit vorgeschalteten Ein- 
richtungen der Anlage bringen kann. Perner stimmen der sich 
einstellende Zugaufbau und die Staffelung der Drehzahlen nicht 
mehr mit den vorherbestimmten optimalen Werten uberein. 

Ein weiterer Nachteil ist die grossere Anzahl an Walzgeriisten, 
die bei den bekannten Walzverken notwendig ist, urn ein bestimmtes 
Walzprogramm walzen zu konnen. Bei der bekannten Art der Kali- 
brierung mussten namlich auf* einer grosser en Anzahl von einlauf— 
seitigen Kalibexplatzen die Kaliber so ausgelegt werden, dass sie 
nur eine kleine Durchmesserabnahme bewirken, weil jedes dieser 
Kaliber Anstichkaliber sein kann und Anstichkaliber zur Vexmeidung 
des Einf aliens der Rohrwandung nur eine kleine Durchmesserabnahme 
bewirken dlixfen. Eine wesentliche Steigerung der Durchmesserab- 
nahme ist daher erst im Bereich der hinteren Geriiste, beispiels- 
weise nach dem dritten odex vierten Gerust moglich. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Reduzierwalzwerk 
fiir Rohre zu schaff en, dem die vorstehend behandelten Nachteile 
nicht anhaf ten und mit dem ein besonders weit gespanntes Walz- 
programm wirtschaf tlich gewalzt werden kann. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemass dadurcti gelost, dass bei alien 
Aussendurchmessero der einlauf enden Rohre eines Walzprogramm s, 
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das sich mit einem Walsensatz valzen lasst, das Kaliber des 
ersten Valzgerustes auch das Anstichkaliber 1st. Hierdurch vird 
zunachst erreieht, dass die Streckgrade beim Walzen der ver- 
schiedenen Rohrluppen vesentlich gleichmassiger gehalten werden 
konnen und kein Zugverlust durch das Ausf alien eines oder 
mehrerer Geruste auftritt. Ausserdem bleibt die Einlaufgeschwin- . 
digkeit weitgehend konstant, so dass vorgeschaltete Kaschinen 
und Einrichtungen hierauf abgestellt werden konnen. Der Zugaufbau 
und die Durchmesserabnahme beginnen stets im ersten Ealiber und 
konnen somit bei der Auslegung der Drehzahlreifcen des Antriebes 
vorherbestimmt und optimal ausgelegt werden. Inf olgedessen kann 
man zwischen den vorderen Gerusten in jedem Fall die Moglichkeit 
grosser er Drehzahl sprung e ausnutzen. 

Hinzu kommt, dass aucb der Zugaufbau in den vorderen Gerusten 
bereits eirisetzt, da keine Gerustplatze durcb leerlaufende Ka liber 
verlorengehen . 

Aufgrund der erfindungsgemassen Ausbildung braucht man fenier nur 
nocb das erste Kaliber so auszulegen, dass es eine stark ver- 
ringerte Durcbmesserabnahme bewirkt* In den folgenden Kalibern 
steigt die Durchmesserabnahme rasch an, so dass eine gesteigerte 
Durchmesserreduktion mit dem erfindungsgemassen Walzwerk erzielbar 
ist. So lasst sich mit dem erfindungsgemassen Reduziervalzwerk 
entweder bei gleicher Geriistzahl eine grossere Wand- und Durch- 
messerabnahme erzielen oder eine bestimmte vorgegebene Wand- und 
Durchmesserabnahme mit einer geringeren Anzahl von GerQsten er- 
reichen. Beides bringt wesentliche wirtschaf tliche Vorteile, die 
einmal in einem umfangreicheren Walzprogramm und zum anderen in 
einem kleineren Walzwerk mit geringerera Platzbedarf und niedrigeren 
Anschaffungs- und Betrlebskosten zu sehen sind. 
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Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsf orm der Erfindung entspricht 
im ersten Walzgerust der Inkreis der Kaliberof fnung dera Auasen- 
durchmesser des kleinsten Hohres und der TTmkreis der Kaliber-. 
bfrnung dem Aussendurchmesser des grossten Rohres des Valzprograrams 
im vesentlichen. Unter den Inkreis der Kaliberoffnung ist der 
Kreis zu verstehen, der den Kalibergrund jeder V/alze des Kalibers 
gerade nocli berfthrt. Der Umkreis der Kaliberoffnung ist der Kreis, 
welcher durch die aussersten Punkte der Kaliberof fnung im Bereich 
der Walzspalte hindurchgeht . Der Mittelpunkt beider Kreise liegt 
im Bereich der Walzgutmittellangsachse. Durch diese Ausbildung 
erhalt man ein erstes V/alzkaliber, das eine wesentlich grossere 
Ovalitat besitzt als das entsprechende Kaliber der bekannten Re- 
duzierwalzwerke. Die Ovalitat wird nicht mehr, vie bei der be- 
kannten Bauart, nach der Durchmesserabnahme und moglichst klein 
gewahlt, sondern in Abhangigkeit von dem grossten und dem kleinsten 
Anstichaussendurchmesser. Ein solches Kaliber bevirkt eine Durch- 
messerabnahme, die vom Aussendurchmesser der einlauf end en' Rohrluppe 
abhangig ist und im Gegensatz zu den bekannten Reduzierwalzwerken 
stark variiert. Bei kpnstantera Innendurchmesser der Rohrluppen 
werden die diinnwandigen in diesem Kaliber nur geringfugig reduziert, 
wahrend die dickvandigen Rohrluppen mit der grossten Abnahme ge- 
walzt werden. Dieses Verhalten kommt den Stabilitatsverhaltnissen 
der Luppenwandung entgegen, so dass bei optimaler Durchmesser- 
abnahme ein Einf alien der Rohrwandung nicht zu befurchten i sfc. 

In der Kegel ist es ratsam, den Inkreis der Kaliberoffnung gering- 
fugig kleiner als den Aussendurchmesser des kleinsten Rohres und 
den TTmkreis der Kaliberoffnung ger;Lngfiigig grosser als den Aussen- 
durchmesser des grossten Rohres zu bemessen, Hierdurch wird sicher- 
gestellt, dass beim Valzen des kleinsten Rohre3 des Programms die 
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Hohrluppe beim Einlaufen void ersten Walzkaliber mit Sicherhett 
schon erfasst tmd verformt wird und dass sich schon zvischen 
dem ersten und dem zweiten Gerttst ein Zug aufbauen kann. Ausser- 
dem vird sichergestellt, dass beim Walzen des grossten Rohre3 
des Programms dieses vom ersten Valzkaliber ohne Greif schvierig- 
keiten in das Reduzierwalzverk hineingezogen werden kann. Perner 
vird zuverlassig vermieden, dass die Yfalzenkan ten sich in die 
Rohroberflache eindriicken. 

Perner empfiehlt es sich, in dem zweiten und in den nachf olgenden 
Valzgerusten die erf indungsgemass sich ergebende grossere Gr.alitat 
der Kaliber auf das iibliche Mass stufenweise zu ver ring em. Auf 
diese Weise vermeidet man Nachteile in Bezug auf die Polygonbildung 
des Rohrinnenquerschnittes. Ausserdeia venneidet man Schwierig- 
keiten, die sonst beim abrupten tfbergang von einem Kaliber grosser 
Ovalitat auf ein herkommliches Kaliber geringer Ovalitat auftreten 
konnen. 

In der Zeichnung 1st die Erfindung anhand eines Ausfuhrungsbei- 
spiels veranschaulicht. Es zeigen: 

Pig. 1 ein erf indungsgemasses Valzkaliber eines ersten 

Gexiistes mit einlaufender dxinnvandiger Rohrluppe 5 

Pig. 2 das Kaliber gemass Pig. 1 mit einlaufender dick- 
vandiger Rohrluppe* 

In Pigur 1 sind mit 1,2 und 3 drei Valzen bezeichnet, die eine 
Kaliber5ffnung 4 bilden. Die Kaliberof fnung 4 ist nicht kreisrund, 
sondern besitzt Erweiterungen 5, die im Bereich der Walzenspalte 
6 sich befinden. In die Kaliberof fnung 4 lauft eine Rohrluppe 7 
ein, die eine verhaltnlsmassig geringe Vanddicke besitzt. Im Be- 
reich des Kalibergrundes jeder Valze 1 bis 3 wird die Rohrluppe 7 
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im Durchmesser reduziert, weil der mit 8 bezeichnete Inkreis 



der Kaliberoffnung 4 geringfugig kleiner ist als der mit 9 be- 
zeichnete urspriingliche Aussendurchmesser der Rohrluppe 7- 

In Figur 2 lauft in das gleiche Kaliber vie in Figur 1 eine 
dickwandige Rohrluppe 7a ein, deren urspriinglicher Aussendurch- 
messer fast so gross vie der mit lo bezeichnete Urekreis der Ka- 
liberoffnung 4 bemessen ist. Durch die Walzen 1 bis 3 des Kalibers 
ist, wie deutlich erkennbar, eine relativ grosse Durchnesserab- 
nahme der Rohrluppe 7a erfolgt, die vesentlich grosser ist als die 
Durchmesserabnahme der Rohrluppe 7 in Figur 1. Die grossere Durch- 
messerabnahrae ist aufgrurid der besonders grossen Wanddicke der 
Rohrluppe ?a moglich, ohne ein Einf alien der Rohrwandung befiirchten 
zu nriissen. Aurgrund der Kaliberexweiterungen 5 erhalt die Rohrluppe 
7a in Figur 2 eine ausgepragte dreiseitig ovale Form, die jedoch 
vegen der abnehmenden Ovalitat der nachf olgenden, nicht darge- 
stellten Kaliber zur Auslaufseite des Reduziervalzverkes abnimmt 
und schliesslioh beseitigt ist. 
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Patentansnriiche 

^l^Reduziexwalzwerk far Rohre mit einer Aazahl unmittelbar hinter- 
einander angeordneter Walzgeriiste, deren Valzen in den in Ein- 
laufrichtung vorderen Gerusten ovalartige Kaliberof fnungen 
bilden, dadurch gekennzeichnet, dass bei 
alien Aussendurchmessern (9) der einlaufenden Rohre (7, 7a) 
eines Walzprogramms, das sich mit einem Valzensats walzen lasst, 
das Kaliber des ersten Walzgeriistes- (l f 2 f 3) auch das Anstich- 
kaliber 1st. 

2. Reduzierwalzwerk naoh Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im ersten Valzgerust der Inkreis (8) der 
Kaliberoffnung (4) deni Aussendurchmesser (9) des kleinsten 
Rohres (7) und der Umkreis (lo) der Kaliberoffnung (4) dem , 
Aussendurchmesser (9) des grossten Rohres (7a) des Walzprogramms 
im wesentlichen entspricht. 

3. Reduzierwalzwerk nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Inkreis (8) der Kaliberof fnung (4) 
geringfiigig kleiner als der Aussendurchmesser (9) des kleinsten 
Rohres (7) und der Umkreis (lo) der Kaliberof fnung (4) gering- 
fiigig grosser als der Aussendurchmesser (9) des grossten Rohres 
(7a) bemessen ist. 



4. fieduziervalzverk nach Anspruch 1 oder einera der folgenden, 
dadurch geke n'n zeichnet, dass in dem 
zweiten und/oder in den nachf olgenden tfalzcorusten die erfin- 
dungsgemass sich ergebende grossere Ovalitat der Kaliber- 
offnung (4) auf das ubliche Mass stufenweise verringert ist* 
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ABSTRACT 



A sizing mill is provided for reducing tubes having a 
number of roll stands arranged one behind the other 
and in which the sizing pass of at least the first stand is 
so out of round that the first sizing pass can effect 
tube reduction over the whole range of external diam- 
eters of tubes to be rolled in any given rolling 
program. 

5 Claims, 2 Drawing Figures 



